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TEKNISKT OMRADE 



FSreliggande uppfinning hanfdr sig till tillverkning av 
kondensatorer {or tillfailig lagring av elektrisk energi 
innefattande minst tv& av elektriskt ledande folier lindade 
kondensatojrelement och speciellt tillverkning av 

10 kraftkondensatorer . En kondensator Sr vanligtvis uppbyggd av 
ett flertal parallellkopplade 9tr&ngar av 
kondensatorelement . Varje Strang innef attar ett flertal 
seriekopplade kondensatorelement . Kondensatorelementen ar 
sammankopplade via till de elektriska ledande folierna 

15 anslutna tilledare. Tilledama ansluts vanligtvis genom 
lBdning och uppfirmingen avser en metod ffir Iddning, som 
medger automatisering av tillverkningen. 



20 TEKNIKENS STANDPUNKT 

» * ■ 

En kondensator av ovan nUmnda slag £r uppbyggd av ett antal 
j delkondensatorer , s k kondensatorelement. varje element 

innef attar ett antal mycket tianna skikt av elektroder av 
J • 25 tunna aluminiumf olier eitskilda av filmer av dielektriskt 

'{*•.. material, vanligen i form av polymerf ilmer, lindade till en 

rulle, vilken tillplatcas for att optimalt kunna staplas 
till ett paket. Faketet placeras i en med elektriskt 
isolerande vatska fylld kondensatorbeh&llare. 
30 Kondensatorelementen saxnmankopplas i en matris och ansluts 
till tv&. isolerade genomf oringar , varvid antalet serie- 
respektive parallellkopplade kondensatorelement best&ms av 
den hos kondensacom anskade kapacitansen. vanligen kopplas 
&ven en sakring i serie med varje element. Fflrucom element 
35 och s&kringar inneh&ller kondensatorn ocksA sarskilda 
mot stand f5r urladdning av restladdningar. 
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Huvudfcixen &*&an 

I vissa pi marknaden forekommande kondensatorer ar 
kondensatorelementen anordnade si att den ena elektrodens 
aluminiumfolie vid kondensatoreleraentets ena andyta skjuter 
5 ut utanfor kanten pi polymer f ilmema, medan vid samma andyta 
hcs kondensatorelementet kanten pi den intilliggande, som 
motsatt elektrod fungerande aluminiumfolien ar anordnad med 
sin kant innanf6r kanten pi polymerf ilmema. Pi mofcsvarande 
satt ar den andra elektrodens aluminiumfolie anordnad si att 
10 den vid den kondensatorelementets andra andyta skjuter ut 
utanfor kanten pi polymerf ilmerna, medan kanten pi den 
intilliggande, som motsatc elektrod fungerande 
aluminiumfolien ar anordnad med sin kant innanfdr kanten pi 
: polymer f ilmema - 

.V 15 

Kondensatorelementen ar anordnade med tilledare anslutna 
: till respektive elektrod vid reepektive andyta. Tilledarna 

: V ir i sin tur anslutna till sikringar, urladdningsmotstind, 

samlingsskenor eller andra anordningar for eainmankoppling av 
20 kondensatorelementen eller far analutning till de ieolerade 

genomf 5ringarna . 

/ Vanligtvis anslute tilledama till aluminiumf olierna, som 

V: utgtir elektroder, genom 15dning. F6r att mojliggora derma 

f: 25 lodning erfordras en ftfrlodning. Forlodningen ar till for 

att aviagsna den aluminiumoxid, som utgttr aluminiumf oliens 
ytskikt, och f5r att skapa en yta pi kondensatorelementet , 
som tilledaren kan iddas emot med acceptabelt lodresultat . 
Lodet som anvands vid farlodningen bestir exempelvis av 75% 
30 tenn och 25% zink. 



Efter forlodningen utfsrs vanligtvis en ferlddning. Vid 
fdriadningen skapas en lodkaka pi forlodningen* som 
tilledaren kan lodas ner i. Lodet som anvands vid 
35 fBriedningen bestir exempelvis av 50% tenn och 50% bly. 
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HuvudfaKen Ksssan 

Vid kanda metoder far att tillfSra lod, exempelvis i form av 
pellets eller trAd, f6r den ovan beskrivna farlodningen 
tenderar lodspetsen att belaggas och oxideras. Det har av 
detta skal ej varit mdjligt att automatisera forlodningen 
5 utan det har varit nodvtodigt att anvSnda en manuell xnetod, 
som medger att en operat5r anpassar lodningen ef ter graden 
av beiaggning och oxidation av lodspetsen och som vid behov 
g8r ren lodspetsen. Den inanuella metoden blir ocks& 
operatorsberoende och riskerar dSrmed att resultera i ojSmn 
10 kvalitet, Med ett forfarande i enlighet xned foreliggande 
uppf inning xnQjliggors en automatisk f&rlodning, son* medfor 
l&gre kostnader och jamn kvalitet. 
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REOOGOREIi S E FilR UPPFINNINGEW HuYudfc-ven f>:*cn 

Andam&let med uppfinningen ar att mojliggSra en 
automatiserad tillverkningsraetod for fSrlodning av 
kondensatorelexnent av ovan angivet slag. Detta astadkommes 
genoiu att en lodspets doppas i ett lodbad varvid lodspetsen 
varms till en lamplig temperatur och. lod genom 
kapiliarkrafter faster vid lodspetsen. Darefter applicerar 
lodspetsen lodet p& elementytan. Med denna metod belaggs och 
oxideras lodspetsen i avsevart mindre omfattning an da kand 
teknik tiliampas, vilket medfor att behovet av 
operatorsingripanden reduceras och att darmed forlodningen 
kan automatiseras. 



PIGURBESKRIVNING 

Uppfinningen skall i det fdljande ffcrklaras narmare under 
hanvisning till bifogade figurer, dar 

fig 1 Sr en perspektivskiss av ett kondensatorelement med 
fastlsdda tilledare, 

fig 2 visar en utrustning for autoxnatiserad fdrlodning av 
kondensa tor element, 

fig 3 visar lodhuvudets utforrnning, 

fig 4 visar en altemativ utforandef orm fBr lodhuvudet, 
fig S visar alternativa utfSranden av lodspetsen och 

fig 6 visar lodspetjsens rttrelse langs kondensatorelementets 
andy ta - 



35 
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BESKRIVNINQ AV UTFORINGSEXEMPEL 

Hv^vV^.en Kcssan 

Figur 1 visar hur ett kondensatorelement 1 £6r en 
kondensator ar lindat av tv& elektriskt ledande 
5 aluminiumf olier 2 respektive 3, som utg6r 

kondensatorelementets elektroder. Folierna ar atskilda av 
elektriskt isolerande filmer 4 av dielektriskt material, 
fdre trades vis polymer. Kondensatorelementet 1 innef attar 
mycket l&nga f olier respektive filmer, vilka lindats till en 

10 rulle med ett tillplattat tvMrenitt. Aluminiumf olien 2, som 
utg&r den ena elektroden, &r vid kondensatorelementets ena 
Sndyta anordnad sa att den skjuter ut utanfor kanten p& 
polymerf ilmerna 4, medan vid saxrana andyta hos 
kondensatorelementet , kanten p& den intilliggande som 

15 motsatt elektrod fungerande aluminiumf olien 3 anordnad 
med sin kant innanfttr kanten p& polymerf ilmerna 4. 
Kondensatorelementets ande 5 utgSrs darmed av en tillplattad 
rulle av enbart aluminiumf olien 2. P& motsvarande satt &r 
den andra elektrodens aluminiumf olie 3 anordnad s& att 

20 kondensatorelementets ande 6 utgSrs av en tillplattad rulle 
av enbart aluminiumf olien 3, Vid kondensatorelementets ande 
5 ar en tilledare 7 ansluten vid aluminiumf olien 2 med en 
lSdning 8. P& motsvarande s^tt &r en tilledare 9 ansluten 
med en lodning i kondensatorelementets andra ande 6 . 

25 



Figur 2 visar en utrustning 10 for automafcisk ffcrlodning av 
kondensafcorelement . Utrustningen best&r av ett svetsat 
st&lstativ 11, som de olika funktionekomponenterna ar 
monterade pi. Funktionerna &r styrda av en Programmable 
30 Logical Controller {PLC) och utrustningen har en manovezpanel 
[': fr&n vilken utrustningen manfcvreras. Lodningen utfors av ett 

lodhuvud 12 vars detaljkonstruktion framg&r av figur 3- 
Lodhuvudets rdrelse i x-led styrs av en linjfirmodul 13 
anordnad med en kulskruv. Lodhuvudets rorelse i y-led styrs 
35 av en p& linjarmodulen 13 anbringad linjUrmodul 14 anordnad 
med en kulskruv. utrustningen 10 har en pressenhet 15 som 
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HuvuiJiVixen Wesson 

fixerar kondensatorelementen 1. Pressenheten 15 best&r av en 
pneuxoatisk cylinder 16 och en kullagrad pressplatta 17 - En 
vridenhet 18 med en pressplatta 19 ar anordnad sh att den kan 
fixera kondensatorelementen 1 i tre olika lagen, 0°, 90° och 
5 180°. Den kullagrade pressplattan 17 fir forbxinden med 

pressplattan 19 med en styrplunch 28. Utrustningen 10 &r 
anordnad med en lodgryta 20 i vilken det far fdrlodningen 
erf order liga lodet h&lls flytande. Lodets temperatur i 
lodgrytan 20 kan fttrinatailas eteglttst. 

10 

Kondensatorelementen 1 laddas manuellt i utrustningen 10 d&. 
pressenheten 15 &r i lSget *6ppen" och i vridlaget 90° - Ett 
kondensatorelement fors ned mellan plattorna 17 och 19 tills 
kondensatorelementets lAngsida g&r mot ett pk pressplattoma 
15 anordnat anh&ll. Darefter skjuts kondensatorelementet langs 
tned pressplattorna till dess att det elementet &r i r£tt 
lage for fSrlodning varvid andytan bryter en f otocell . Nar 
kondensatorelementet Sr i rStt l£ge f ixeras det med hjslp av 
den pneumatiska pressplattan 17 - 

20 

I figur 3 visas den principiella utformningen av lodhuvudet 
12- En lodspets 21 &r medelst etc appningsbart farband fast 
anordnad p& en axel 22. Lodspetsen Sr anordnad med en aktiv 
specs 26. Den aktiva spetsen 26 overfor vid forlodningen lod 
25 till den &nde av kondensatorelementet , som skall forlodas, 
Axeln 22 ar lagrad i ett lagerhus 23. Lagerhuset 23 medger 
axiell rdrelse hos axeln 22- Axeln 22 ar via en isoleraxel 
24 farbunden med ett vriddon 25, Forbindningen mellan 
lodspetsen 21, axeln 22, isoleraxeln 24 och vriddonet 25 Sr 
30 s& utformad att vriddonets 25 roterande rorelse overfars 
till lodspetsen 21. Forbandet mellan axeln 22 och 
isoleraxeln 24 «Lr anordnat far att medge relativ axiell 
rorelse, har benamnd "delvis flytande upphangning" . Den 
relativa axiella rarelsen kan spfcrras genom en anordning for 
35 detta. Denna typ av upphMngning &r har benamnd "fast 
upph&ngning" . DA. relativ axiell rSrelse medges kommer 
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lodspetsens 21 och axelns 22 sammanlagda tyngd samt 
friktionen i lagerhuset 23 att bestamma kontakttrycket 
mellan den aktiva spetsen 26 och kondensatorelementets Einde 
5 eller 6, som skall fSrlodas. DA relativ rorelse ej &r 
5 mojlig kommer fSrlodningen att ske p& den entydiga axiella 
niv&, som den aktiva spetsen 26 ar anordnad pA. fcodhuvudets 
12 utformning medger att lodspetsen 21 kan bytas ut och att 
lodspetsar 21 med olika utformning kan anvandas. Vriddonet 
25 ar anordnat eA att en roterande rttrelse kan 6verfdras 
10 till lodspetsen under f orlodningen . Den roterande rorelsen 
kan vara reverserande, 

: Figur 4 visar en altemativ utf orandef orm far lodhuvudet. I 

:V: detta utftfrande ar en tryckfjAder 27 anordnad mellan 

15 vriddonet 25 och axeln 22. DA den relativa axiella rfcrelsen 
:X. ej Mr spArrad kommer med detta utf Grande kontaktrycket 

mellan den aktiva spetsen 26 och kondensatorelementet 10 att 
bestammas av lodspetsens 21, axelns 22, tryckf j&dems 27 
i'^* sammanlagda tyngd och friktionen i lagerboxen 23 plus 

: — ; 20 tryckf jaderns sammantryckning. Denna typ av upphAngning 
ben&mnes har "flytande upph&ngning med tryckf jader" > 



k 25 
I- 



r. 



Den ovan beskrivna utruetningen kan pA olika sAtt modifieras 
och varieras inom ramen f$r uppf inningens grundtanke. 



Pigur S visar alternativa utfSranden av den aktiva spetsen 
26 • Utformningen av den aktiva spetsen Ar ej fcegr&nsad till 
dessa utforanden utan Aven en rad andra utfaranden ar 
tankbara. Den aktiva spetsens mAtt ar fSr optimal fdrlodning 
30 anpassade efter kondensatorelementets 1 geometri. 

FSrlodningen ar till for att avlAgsna alumniumoxiden frAn 
aluminiumfolien 2 eller 3 for att skapa en yta som 
tilledarna 7 eller 9 kan I5das mot med acoeptabelt 
35 ltfdresultat. fcodet som anvands till fdrlodningen bestAr 
exempeivis av Sn 7 5%, Zn 25% men Aven andra lod med annan 
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sammansfcttning ar tankbara. Lodet fiSrvarms i lodgrytan till 
en arbetstemperatur, som &x anpassad fdr det aktuella lodet 
och den valda f 5rlodningeprocessen, exempelvis 3S5 °C ( men 
aven andra temperaturer i intervallet 300 °C till 400 °C ar 
5 t&nkbara , 

Lodspetsen 21 sanks ner i lodgrytan 20 till ett djup av 
cirka 10 mm under lodniv&n. Aven niv&er s&val storre eller 
mindre £n 10 mm ar tUnkbara. Lodspetsen 21 forblir neddoppad 
10 i lodgrytan 20 till dess act den n&tt en far den valda 

forlodningsprocessen lSmplig temperatur i intervallet 300 °C 
till 400 °c. Samtidigt som lodspetsen 21 fGrvarms belaggs 
genom kapillfirkraf ten den aktiva spetsen 26 med flytande 
lod. 

15 

Efter det att lodspetsen 21 fdrv&rmts till den ftfrvalda 
temperaturen och den aktiva spetsen 26 belagts med lod 
fSrflyttas lodhuvudet med hj&lp av linjSrmodulema 13 och 14 
till det farvalda laget £6r ffcrlodning. Lodspetsen 21 sanks 
20 ner till den nivA som bringar den aktiva spetpen 26 i 

kontakt med kondensatorelementets Snde, 5 eller 6, varvid 
kontakttrycket bestBms av niv&n somt kontakthuvudets 
upphangning: Delvis flytande, fast eller flytande med 
fj&der. 

25 



Efter det att kontakt etablerats fttrflyttas lodspetsen 21 
langs kondensatorelementets ande, 5 eller 6. Ett £5reslaget 
j._ r6relsemonster illustreras i figur 6. Den initiala kontakten 

y. sker i en startpunkt, position 1, Lodspetsen forflyttas 

30 darefter till position 2, dar den byter rfcrelseriktning och 
Z[: forflyttas till position 3 • R6relsem6n9tret innef attar 

darefter ytterligare en eller flera cykler med 
f ttrf lyttningar mellan positionerna 2 och 3 varefter spetsen 
forflyttas till en slutpunkt P position 4, varifr&n 
35 lodspetsen 21 lyfts fr&n kondensatorelementets ande 5 eller 
6, 
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samtidigt som lodspecsen 21 fGrflyttas enligt dec ovan 
beskrivna rBrelsemOnstret bringas den av vriddonefc 25 att 
rotera, Rotationsrerelsen ar reverserande roellan tvh 
5 Sndiagen varvid rotationen i vardera riktningen fir mindre &n 
ett helt varv. 

Utfiver det ovan beskrivna rSrelsemSnstret i kombination med 
rotationsrOrelsen kan f orlodningen givetvis genomfSras i 
10 enlighet med andra rSrelsescheman innefattande rdrelser i 
s&val x- som y-led samt med eller utan rotation. 
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PATENTKRAV 

1- Forfarande far anslutning av tilledare (7,9) till ett 
kondensatorelement (1) f vilket fir lindat av tva 
5 aluminiumf olier (2, 3) med atminstone en mellanliggande 

polymerfilm (4) , sk att kondensatorelementet utgor en rulle, 
varvid den forsta aluminiumf olien (2) vid 

kondensatorelementets fdrsta andyta ar anordnad s& att den 
skjuter ut utanfor kanten pa polymerfilmen (4); medan vid 
10 samma andyta hos kondensatorelementet kanten pa. den andra 

aluminiumf olien (3) ar anordnad med sin kant innanfdr kanten 
V : pa polymerf ilmeji (4) sa att kondensatorelementets ande (5) 

; uppvisar formen av en rulle av enbart den forsta 

:V: aluminiumf olien (2) och den andra aluminiumf olien (3) &r 

15 anordnad sh att kondensatorelementets andra ande (6) pa 
; motsvarande satt uppvisar formen a en rulle av enbart den 

: andra aluminiumf olien (3) varvid kondensatorelementets 

; : fSrsta ande (5) ar anordnade med en eller flera tilledare 

• : (7) anslutna till aluminiumf olien (2) med en eller flera 

/" : 20 lodningar (8) och kondensatorelementets andra ande (6) pa 
motsvarande satt ar anordnad med en eller flera tilledare 
(9) anslutna med en eller flera 15dningar till den andra 
) aluminiumf olien (3), med ett ffcrst steg i vilket atminstone 

re": en av kondensatorelementets andar (5, 6) ftirlodas med ett 

;; 25 forlod, och ett andra steg i vilket tilledama (7, 9) 15ds 

\'» mm fast vid respektive ande, kannetecknat av att man 

:]. mm tillhandahailer gryta {20} med fdrvarmt lod, att en lodspets 

r-L (21) fSrvarms i grytan och att lodspetsens aktiva spets (26) 

darvid beiaggs med lod, att lodspetsen bringas i kontakt med 
30 namnda ande (5, 6) av kondensatorelementet vareffcer 
.-I: kontakten bringas att upphflra. 



2. FBrfarande enligt patentkrav 1 kannetecknat av att 
namnda forsta steg innef attar attt lodspetsen (21) sedan den 
35 bringats i kontakt med kondensatorelementets ande (5,6) 
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ferflyttas langs kondensa tore lemen tecs ande (5,6). 

3 , F5rf arande enligt patentkrav 2 kannetecknat av att 
£3rf lyttningen utfors i en sekvens innefattande en 

5 startpunkt, tv& vfindpunkter mellan vilka lodspetsen (21) 
fdrflyttas i en eller flera cykler och en slutpunkt fr£n 
vilken lodspetsen (21) aviagsnas fr&n kondensatoreleroentets 
ande (5 ,6), varvid den ena eller den andra vandpunkten kan 
vara densamma som startpunkten eller slutpunkten. 

10 

4, F5rf arande enligt n&got av patentkraven 2 eller 3 

: kannetecknat av att lodspetsens rSrelsehastighet langs 

: kondensatorelementets ande (5,6) ar mellan 0 m/s och 0,1 

V: m/s . 

5, F6rf arande enligt n&got av ffcreg&ende patentkrav 
kannetecknat av att lodspetsen (21) di den fttrst bringas i 
kontakt med kondensatoreleroentets ande (5,6) pressas ned 
kondensatorelementets ande (5,6). 

6- FOrf arande enligt patentkrav 5 kannetecknat av att 
lodspetsen (21) pressas ned till ett djup av mellan 0 och 6 
mm i kondensatoreleroentets ande (5,6). 

25 7. Forf arande enligt patentkrav 6 kannetecknat av att 

lodspetsen (21) &r anordnad pA en axel (22) varvid axeln 3r 
lagrad i ett lagerhue (23), som medger relativ axiell 
rarelse, varvid det djup till vilket lodspetsen (21) pressas 
ned till bestams av lodspetsens (21) och axelns (22) 
*K 30 sammanlagda tyngd samt friktionen i lagerhueet (23). 



* i » - 

« ■ s c 



— 



15 



20 



8 . Forf arande enligt patentkrav 6 kannetecknat av att 
lodspetsen (21) fir anordnad p& en axel (22) varvid axeln &r 
lagrad i ett lagerhus (23), som xnedger relativ axiell 
35 rorelse, och att axeln (21) ar anordnad wed en tryckf jader 

(27) varvid det djup till vilket lodspetsen (21) pressas ned 
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till bestams av lodspetsens (21), axelns (22) och 
tryckf jadems (27) sammanlagda tyngd, friktionen i 
lagerhuset (23) plus tryckf jadems (27) sairanantryckning. 




* \ * 



5 9. Forfarande enligt nAgot av fdregiende patentkrav 

kannetecknat av att lodspetsen (21) &r anordnad pA en axel 
(22) varvid lodspetsen (21) vid f ttrlodningen bringa© att 
rotera i axelns (22) rotationsriktning. 

10 10. FBrfiarande enligt patentkrav 9 kannetecknat av att 

lodspetsen (21) bringas att rotera i den ena eller den andra 
rotationsriktningen eller att rotationen ar reverserande. 

11. FOrfarande enligt patentkrav 10 kannetecknat av act 
15 rotationen ar mindre an ett helt varv, det vill saga Sr 

mindre an 3 60°. 

12. Forfarande enligt n&got av £5reg4ende patentkrav 
kannetecknat av att lodets temperatur i lodgrytan ar i 

20 intervallet mellan 300 °C och 450 °C. 

13 . Forfarande enligt n&got av fifcregaende patentkrav 
kannetecknat av att lodet innehAller tenn och zink, 

25 14. Forfarande enligt patentkrav 13 kannetecknat av att 
lodet inneh&ller 75% term och 25% zink. 

15. utrustning (10) far genomfttrande av fBrfarandet enligt 
n&got av patentkraven 1-14 kftnnetecknad av att den 

30 innefattar en lodgryta (20), ett lodhuvud (12) , varvid 

lodhuvudet ar anordnat med en f Greta linjarroodul (13) for 
rdrelser i x-led (horisontellt) och en andra linjarmodul 
(14) £5r r6relser i y-led (vertikalt) och en pressenhet (15) 
for fixering av kondensatorlelementen (1), varvid lodgrytan 

35 (20), lodhuvudet (12) , den f6rsta och den andra (13, 14) 
linjarxnodulen och pressenheten (15) ar anordnade pa ett 
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16- Utrustning enligt patentkrav 15 kannetecknad av att 
lodhuvudet (12) ar anordnad med en med en aktiv spets 
5 (26) anordnad lodspets {21) , sorn &r anordnad pi en axel 

(22) och ett vriddon (25) varvid axeln (22) ar fdrbunden med 
vriddonet (25) med en isoleraxel (24) och varvid axeln (22) 
ar lagrad i ett lagerhus (23). 

10 17. Utrustning enligt patentkrav 16 kannetecknad av att 
axeln (22) och isoleraxeln (24) ar anordnade sA att en 
styrpinne fBrhindrar relativ axiell rttrelse. 

18. Utrustning enligt patentkrav 16 kannetecknad av att 
15 axeln (22) och isoleraxeln (24) ar anordnade sA att en 

styrpinne, som 16per in en axiell slits , mOjliggor relativ 
axiell rttrelse, 

19. Utrustning enligt patentkrav 18 kannetecknad av att en 
20 tryckf jader (27) ar anordnad mellan axeln (22) och vriddonet 

(25) varvid tryckf jadern (27) motverkar att axeln (22) 
fSrflyttas i riktning mot vriddonet (25) . 

20. Utrustning enligt n&got av patentkraven 16 - 19 

25 kannetecknad av att vriddonet (25) £r anordnat s4 att en 
roterande r6relse kan ftverforaa till lodspetsen (21) . 

21. Utrustning enligt n&got av patentkraven 16 - 20 
kannetecknat av att den aktiva spetsen (26) ar anordnad med 

30 ett rotationesymmetriskt tvarsnitt. 

22. Utrustning enligt patentkrav 21 k&nnetecknat av att den 
aktiva spetsen (26) ar anordnad med en slat andyta. 
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23- utrustning enligt patentkrav 21 kannetecknat av att den 
aktiva spetsen (26) Sr anordnad med en andyta med svarvade 
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24. Utrustning enligt patentkrav 21 kannetecknat av att den 
aktiva spetsen (26) ar anordnad med en krysslettrad andyta. 

5 

25. Utrustning enligt patentkrav 21 k&nnetecknat av att den 
aktiva spetsen (26) &r anordnad med en skAlad Sndyca. 

26. Utrustning enligt n&got av patentkraven 16-20 

10 kannetecknat av att den aktiva spetsen (26) 3r anordnad med 
: ett rektanguiart tvarsnitt. 

:V; 27. utrustning enligt n&got av patentkraven 15 - 26 

kannetecknad av att utrustningen 10 Sr anordnad med en 
15 Programmable Logical Controller (PLC) och en manoverpanel 

f6r styrning av lodgrytan (20) , lodhuvudet (12), den forsta 
och den andra linj&rmodulen (13, 14) och pressenheten (15). 



* 
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FSreliggande uppf inning hanfor sig till ett ferfarande for 
fGrlodning av kondensatorelement ing&ende i 

5 kraf tkondensatorer. Ett kondensatorelement 1 fbr en 
kondensator ar lindat av tv& elektriskt ledande 
• aluminiumfolier 2 respektive 3, som utgor 
kondensator© lem^ntets elektroder. Folierna £r atskilda av 
elektriskt isolerande filmer 4 av dielektriskt material. 

10 Alxtminiumf olien 2, som utgdr den ena elektroden, ar vid 

konden&atorelementets ena Sndyta anordnad s& att den skjuter 
ut utanfor kanten p& polymerf i liner na 4, medan vid samma 
andyta hos kondensatorelementet , kanten p& den intilliggande 
som motsatt elektrod fungerande aluminiumf olien 3 ar 

15 anordnad mad sin kant imxanfdr kanten p& polymerf ilmerna 4. 
Kondensatorelementets ande 5 utgSrs dSrmed av en fcillplattad 
rulle av enbart aluminixamf olien 2. Vid kondensatorelementets 
ande 5 ar en cilledare 7 ansluten vid alujniniumf olien 2 med 
en lSdning 8. Tilledaren till aluminiumf olien, som utgdr 

20 elektrod, genom ISdning. F6r att mojliggtfra denna lsdning 
erfordras en forlodning. Andam&let med uppfinningen ar att 
mojliggora en automatiserad tillverkningsmetod for 
fffrlodning. Detta Astadkommes genom att en lodspets doppas i 
ett lodbad varvid lodspetsen varms till en lamplig 

25 temperatur och lod genom kapillSrkraf ter faster vid 
lodspetsen- D&refter applicerar lodspetsen lodet p£ 
elementytan. Uppfinningen innef attar aven en utrustning for 
forlodning. (Fig 1) 
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